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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft eine matte, biaxial orientierte Polyesterfolie, die mindestens eine matte Basisschicht (B) 
enthalt, die zu mindestens 70 Gew.-%aus einem thermoplastischen Polyester besteht. Die Erfindung betrifft weiterhin 
5 ein Verfahren fur die Herstellung der Folie und ihre Verwendung. 

[0002] Die erfindungsgemaBe Folie zeichnet sich durch charakteristische matte Oberf tachen aus und ist fur die Ver- 
wendung als Verpackungsfolie oder fur Anwendungen im industriellen Sektor gut geeignet. 

[0003] Die Verpackungsindustrie hat einen hohen Bedarf an transparenten, hochglanzenden Kunststofffolien, wie 
z.B. biaxial orientierte Potypropylen- oder biaxial orientierte Polyesterfolien. Daneben besteht in zunehmendem MaBe 
10 ein Bedarf an solchen Folien, bei denen die Oberflachen nicht hochglanzend sind, sondem sich durch ein charakteri- 
stisches mattes Erscheinungsbild auszeichnen und dadurch z.B. der Verpackung ein besonderes attraktives und damit 
werbewirksames Aussehen verleihen. 

[0004] In der US 3 1 54 461 wird ein Verfahren zur Herstellung einer biaxial orientierten Folie aus theimoplastischem 
Kunststoff (z.B. Polyethylenterephtalat, Polypropylen) mit matter Oberflache beansprucht, bei dem die Folie inkom- 
15 pressible Partikel (z.B. Calciumcarbonat, Siliciumdioxid) in einer GroBe von 0,3 bis 20 u/n und in einer Konzentration 
von 1 bis 25 % enthalt, Weiterhin ist in dieser Anmeldung die matte Folie, hergestellt nach dem erf indungsgemaBen 
Verfahren, beansprucht. Fur viele Anwendungen ist die nach dem erf indungsgemaBen Verfahren hergestellte Folie im 
Mattgrad verbesserungsbedurftig. 

[0005] In der DE-A 23 53 347 wird ein Verfahren zur Herstellung einer ein- oder mehrschichtigen, milchigen Poly- 
20 esterfolie beschrieben, das dadurch gekennzeichnet ist, dass man ein Gemisch aus Teilchen eines linearen Polyesters 
mit 3 bis 27 Gew.-% eines Homopolymeren oder Mischpolymeren von Ethylen oder Propylen herstellt, das Gemisch 
als Film extrudiert, den Film abschreckt und durch Strecken in senkrechtzueinander veriaufenden Richtungen biaxial 
orientiert und den Film thermofixiert. Nachteilig an dem Verfahren ist, dass bei der Herstellung der Folie anfallendes 
Verschnittmaterial (im Wesentlichen ein Gemisch aus Polyesterrohstoff und Ethylen- oder Propylen-Misch polymer) 
25 nicht mehr als Regenerat eingesetzt werden kann, da ansonsten die Folie gelb wird. Das Verfahren ist damit aber 
unwirtschaftlich und die mit Regenerat produzierte, gelbliche Folie konnte sich am Markt nicht durchsetzen. Bei Erho- 
hung der Konzentration des Mischpolymeren im Polyester verliert die Folie im Allgemeinen ihren milchigen Charakter 
und wird weiB mit hoher Opazitat. 

[0006] Aufgabe der vorliegenden Erfindung wares daher, eine matte, biaxial orientierte Polyesterfolie bereitzustellen, 
30 die die Nachteile der genannten Folien nach dem Stand der Technik nicht aufweist und sich insbesondere durch einen 
hohen Mattgrad, einer sehr guten Herstellbarkeit und einer sehr guten Verarbeitbarkeit auszeichnet. AuBerdem soil 
dafur Sorge getragen werden, dass die Folie auch auf schnelllaufenden Verarbertungsmaschinen verarbeitet werden 
kann. Bei der Herstellung der Folie soli weiterhin gewahrieistet sein, dass bei der Folienherstellung anfallendes Ver- 
schnittmaterial als Regenerat in einer Menge von bis zu 70 Gew.-%, bezogen auf das Gesamtgewicht der Folie, wteder 
35 zu dem Herstellprozess zuruckgefuhrt werden kann, ohne dass dabei die physikalischen und optischen Eigenschaften 
der Folie nennenswert negativ beeinflusst werden. 

[0007] Die Aufgabe wird erfindungsgemaB durch eine matte, biaxial orientierte Polyesterfolie mit mindestens einer 
matten Basisschicht (B) gelost, die mindestens 70 Gew.-% therm op lastischen Polyester enthalt, wobei die Basisschicht 
(B) zusatzlich ein Pigmentsystem enthalt, das durch die folgenden Merkmale gekennzeichnet ist, 

40 

a) der mittlere Durchmesser der Pigmentkomer (d^-Weit) liegt im Bereich von 2 bis 5 u.m, 

b) die Streuung der Verteilung der KorngroBe der Pigmentkomer, ausgedruckt durch den SPAN 98, ist kleiner/ 
gieich 1 ,9 und 

c) die Konzentration der Pigmentkomer liegt im Bereich 1 ,0 bis 1 0 Gew.-%, bezogen auf das Gesamtgewicht der 
45 Folie. 

[0008] Die Unteranspruche geben bevorzugte Ausf uhrungsf ormen der Erfindung an, die nachstehend naher eriautert 
werden. 

[0009] ErfindungsgemaB ist die Folie vorzugsweise einschichtig aufgebaut und umfasst in diesem Fall als Schicht 

so nur die Basisschicht (B). 

[0010] Die Basisschicht (B) der Folie enthalt bevorzugt mindestens 70 Gew.-% thermoplastischen Polyester. Dafur 
geeignet sind Polyester aus Ethylenglykol und Terephthalsaure (= Polyethylenterephthalat, PET), aus Ethylenglykol 
und Naphthalin-2,6-dicarbonsaure (= Polyethylen-2,6-naphthalat, PEN), aus 1 ,4-Bis-hydroxymethylcyclohexan und 
Terephthalsaure [= Poly(t ,4-cyclohexandimethylenterephthalat), PCDT] sowie aus Ethylenglykol, Naphthalin-2,6-di- 

55 carbonsaure und Biphenyl-4,4'-dicarbonsaure (= Polyethylen-2,6-naphthalatbibenzoat, PENBB). Besonders bevorzugt 
sind Polyester, die zu mindestens 90 Mol-%, bevorzugt mindestens 95 Mol-%, aus Ethylenglykol- und Terephthalsaure- 
Einheiten oder aus Ethylenglykol- und Naphthalin-2,6-dicarbonsaure-Einheiten bestehen. In einer ganz bevorzugten 
Ausfuhrungsform besteht die Basisschicht aus Polyethylenterephtalat-Homopolymer. Die restlichen Monomereinhei- 
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ten stem men aus anderen aliphatischen, cycloaliphatischen oder aromatischen Diolen bzw. Dicarbonsauren. 
[0011] Geeignete andere aliphatische Diole sind beispielsweise Diethylenglykol, Triethylenglykol, aliphatlsche Gly- 
kole der allgemeinen Formel HO-(CH 2 ) n -OH, wobei n eine ganze Zahl von 3 bis 6 darstellt (insbesondere Propan- 
1 ,3-diol, Butan-1 ,4-diol, Pentan-1 ,5-diol und Hexan-1 ,6-dtol) oder verzweigte aliphatische Glykole mit bis zu 6 Kohlen- 
5 stoff-Atomen. Von den cycloaliphatischen Diolen sind Cyclohexan diole (insbesondere Cyclohexan-1 ,4-diol) zu nennen. 
Geeignete andere aromatische Diole entsprechen beispielsweise der Fomnel HO-C 6 H 4 -X-C 6 H 4 -OH, wobei X fur -CH2-, 
- C(CH 3 )2-, -C(CF 3 ) 2 -, -O-, -S- oder -S0 2 - stent. Daneben sind auch Bisphenole der Formel HO-C 6 H 4 -C 6 H 4 -OH gut 
geeignet. 

[0012] Andere aromatische Dicarbonsauren sind bevorzugt Benzoldicarbonsauren, Naphtalindicarbonsauren, bei- 

10 spielsweise Naphthalin-1 ,4- oder 1 ,6-dicarbonsaure, Biphenyl-x.x'-dicarbonsauren, insbesondere Biphenyl-4,4'-dicar- 
bonsaure, Diphenylacetylen-x.x'Kiicarbonsauren, insbesondere Diphenylacetylen^.^-dicarbonsaure, oder Stilben-x, 
x*-dicarbonsauren. Von den cycloaliphatischen Dicarbonsauren sind Cyclohexandicarbonsauren, insbesondere Cyclo- 
hexan-1 ,4-dicarbonsaure, zu nennen. Von den aliphatischen Dicarbonsauren sind die (C 3 bis C 19 ) Alkandisauren be- 
sonders geeignet, wobei der Alkanteil geradkettig oder verzweigt sein kann. 

'5 [0013] Die Herstellung der Polyester kann z.B. nach dem Umesterungsverfahren erfolgen. Dabei geht man von 
Dicarbonsaureestem und Diolen aus, die mit den ublichen Umesterungskatalysatoren, wie Zink-, Calcium-, Lithium-, 
Magnesium- und Mangan-Salzen, umgesetzt werden. Die Zwischenprodukte werden dann in Gegenwart allgemein 
ublicher Polykondensationskatalysatoren, wie Antimontrioxid oderTitan-Salzen, polykondensiert. Die Herstellung kann 
ebenso gut nach dem Direktveresterungsverfahren in Gegenwart von Polykondensationskatalysatoren erfolgen. Dabei 

20 geht man direkt von den Dicarbonsauren und den Diolen aus. 

[0014] Zur Erzielung der gewunschten Mattheit/des gewunschten Mattgrades e nth alt die Basisschicht (B) (die Ba- 
sisschicht (B) ist bei der einschichtigen Ausfuhrungsform mit der Folie gleichzusetzen) zumindest das erfindungsge- 
maBe Pigmentsystem in einer wirksamen Menge von 1 ,0 bis 1 0,0 Gew.- %, bezogen auf das Gewicht der Basisschicht 
(B). In der bevorzugten Ausfuhrungsfonn der Folie gemaB der voriiegenden Erfindung betragt die Pigmentkonzentra- 

25 tion 1 ,1 bis 7,5 Gew.-%, besonders bevorzugt 1 ,2 bis 5,0 Gew.-%. 

[001 5] Typische den Mattgrad der Folie begunstigende Partikelsysteme sind anorganische und/oder organ ische Par- 
tikel, beispielsweise Calciumcarbonat, amorphe Kieselsaure, Talk, Magnesiumcarbonat, Bariumcarbonat, Calciumsul- 
fat, Bariumsulfat, Lithiumphosphat, Calciumphosphat, Magnesiumphosphat, Aluminiumoxid, Lithiumfluorid, Calcium-, 
Barium-, Zink- oder Mangan-Salze der eingesetzten Dicarbonsauren, RuB, Titandioxid, Kaolin oder vernetzte Poly- 

30 merpartikel, z.B. Polystyrol- oder Acrylat-Partikel. 

[0016] Daneben konnen auch Mischungen von zwei oder mehreren verschiedenen Parti kel system en oder Mischun- 
gen von Partikelsystemen in gleicher chemischer Zusammensetzung, aber unterschiedlicher PartikelgroBe gewahlt 
werden. Die Partikeln konnen den Polymeren der einzelnen Schichten der Folie in den jeweils vorteilhaften Konzen- 
trationen, z.B. als glykolische Dispersion wahrend der Polykondensation oder uber Masterbatche bei der Extrusion 

35 zugegeben werden. 

[0017] Bevorzugte Partikeln sind Si0 2 in kolloidaJer und in kettenartiger Form. Diese Partikeln werden sehr gut in 
die Polymermatrix eingebunden. 

[0018] Es wurde gefunden, dass der Partikeldurchmesser und die Streuung des verwendeten Pigmentsystem ent- 
scheidend den Mattgrad und die Herstellung der Folie beeinflussen. 
40 [0019] Zur Erzielung eines moglichst hohen Mattgrades (d.h. eines moglichst geringen Glanzes) und zur Erzielung 
einer guten Herstellbarkeit enthalt die Folie gemaB der voriiegenden Erfindung ein Pigmentsystem, bei dem dermittlere 
Durchmesser der Pigmentkomer (der d^-Weit) im Bereich yon 2,0 bis 5,0 \xm liegt und die Streuung der Verteilung 
der KomgroBe der Pigmentkomer (ausgedruckt durch den SPAN 98) kleiner/gleich 1 ,9 ist. 

[0020] In der bevorzugten Ausfuhrungsform enthalt die Folie gemaB der voriiegenden Erfindung ein Pigmentsystem, 
45 bei dem dermittlere Durchmesser der Pigmentkomer im Bereich von2,1 bis 4,9 uxn liegt und die Streuung der Verteilung 
der KomgroBe der Pigmentkomer kleiner/gleich 1 ,8 ist. In der besonders bevorzugten Ausfuhrungsform enthalt die 
Folie gemaB der voriiegenden Erfindung ein Pigmentsystem, bei dem der mittlere Durchmesser der Pigmentkomer im 
Bereich von 2,2 bis 4,8 u/n liegt und die Streuung der Verteilung der KomgroBe der Pigmentkomer kleiner/gleich 1 ,7 ist. 
[0021 ] Enthalt die Folie dagegen ein Pigmentsystem, bei dem der mittlere Durchmesser und die Streuung auBerhalb 
50 des erfindungsgemaBen Bereiches liegt, so wirkt sich dies nachhaltig negativ auf den Mattgrad und/oder die Herstell- 
barkeit der Folie aus. 

[0022] Enthalt die Folie dagegen ein Pigmentsystem, bei dem der mittlere Durchmesser groBer als 5,0 ujti und die 
Streuung groBer als 1 ,6 sind, so wird der Mattgrad und die Herstellbarkeit der Folie schlechter. D.h. der Glanz wind in 
unerwunschtem MaBe hoher und die Folie neigt bei der Herstellung vermehrt zu Abrissen. 
55 [0023] Enthalt die Folie dagegen ein Pigmentsystem, bei dem der mittlere Durchmesser der Pigmentkomer kleiner 
als 2,0 urn und die Streuung groBer als 1,9 sind, so wird ebenfails der Mattgrad und die Herstellbarkeit der Folie 
schlechter. D.h. der Glanz wird in unerwunschtem MaBe hoher und die Folie neigt bei der Herstellung vermehrt zu 
Abrissen. 
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[0024] In einer gunstigen Ausfuhrungsform enthalt die Folie neben dem Ethylenterephthalat-Homopolymer oder dem 
Ethylenterephthalat-Copolymer eine weitere polymere Komponente I. Diese Komponente I ist ein Copolymer, welches 
aus dem Kondensationsproduktderfolgenden Monomeren bzw. deren zur Bildung von Polyestem befahigten Derivaten 
besteht: 

5 

a) 65 bis 95 Mol-% Isophthalsaure; 

b) 0 bis 30 Mol-% wenigstens einer aliphatische Dicarbonsaure mit der Formel HOOC(CH 2 ) n OOOH, wobei n im 
Bereich von 1 bis 11 liegt; 

c) 5 bis 15 Mol-% wenigstens eines Sulfomonomeren enthaltend eine Alkalimetallsulfonatgruppe an dem aroma- 
10 tischen Teil einer Dicarbonsaure; 

d) die zur Bildung von 100 Mol-% Kondensat notwendige stochiometrische Menge eines copolymerisierbaren 
aliphatischen oder cycloaliphatischen Glykols mit 2 bis 11 Kohlenstoffatomen; 

wobei die Prozentangaben jeweils bezogen sind auf die Gesamtmenge der die Komponente I bildenden Monomeren. 
15 Zur ausfuhriichen Beschreibung der Komponente I siehe auch die EP-A-0 144 878, auf die hier ausdruckllch Bezug 
genommen wird. 

[0025] Komponente I wird zweckmaBiger Weise als eine weitere polymere Komponente der Basisschicht (B) zuge- 
fugt, wobei der Gewichtsanteil bis zu 30 Gew.-% ausmachen kann. Die Komponente I bildet in diesem Fall mit den 
anderen in dieser Schicht vorhandenen Polymeren ein Blend oder eine Mischung oder aber auch ein Copolymeres 

20 durch Umesterung in der Extrusion. 

[0026] Unter Mischungen im Sinne der vorliegenden Erf indung sind mechanische Mischungen zu verstehen, welche 
aus den Einzelkomponenten hergestellt werden. Im ailgemeinen werden hierzu die einzelnen Bestandteile als gepres- 
ste Formkdrper kleiner GrdBe, z.B. linsen- oder kugelformiges Granulat, zusammengeschuttet und mit einer geeigneten 
Ruttelvonichtung mechanisch miteinander gemischt. Eine andere Moglichkeit fur die Erstellung der Mischung besteht 

25 darin, dass die Komponente I und das entsprechende Polymere fur die jeweilige Schicht jeweils fur sich getrennt dem 
Extruder fur die Basisschicht/andere Schicht zugefuhrt werden und die Mischung im Extruder, bzw. in den nachfolgen- 
den schmelzefuhrenden Systemen durchgefuhrt wird. 

[0027] Ein Blend im Sinne der vorliegenden Erf indung ist ein legierungsartiger Verbund der einzelnen Komponenten, 
welcher nicht mehr in die ursprunglichen Bestandteilen zerlegt werden kann. Ein Blend weist Eigenschaften wie ein 
30 homogener Stoff auf und kann entsprechend durch geeignete Parameter charakterisiert werden. 

[0028] Die erfindungsgemaBe matte Folie wird in einer gunstigen Ausfuhrungsform durch den folgenden Satz von 
Parametem gekennzeichnet 

a) die Rauigkeit der Folie, ausgedruckt durch ihren R a -Wert, liegt im Bereich von 150 bis 1000 nm, bevorzugt 175 
35 bis 950 nm und besonders bevorzugt 200 bis 900 nm. Kleinere Werte als 150 nm haben negative Auswirkungen 

auf den Mattheitsgrad der Oberflache, groBere Werte als 1000 nm beeintrachtigen die optischen Eigenschaften 
der Folie. 

b) Der Messwert der Gasstrdmung liegt im Bereich 1 bis 50 s, bevorzugt im Bereich von 1 bis 45 s. Bei Werten 
oberhalb von 50 wird der Mattheitsgrad der Folie negativ beeinflusst. 

40 

[0029] Die Basisschicht (B) kann zusatzlich ubliche Additive, wie beispielsweise Stabilisatoren enthalten. Als Stabi- 
lisatoren werden vorteilhaft beispielsweise Phosphorverbindungen, wie Phosphorsaure oder Phosphorsaureester, ein- 
gesetzt. 

[0030] Die Dicke der erfindungsgemaBen Polyesterfolie kann innerhalb bestimmter Grenzen variieren. Sie liegt vor- 
45 teilhaft im Bereich von 3 bis 350 jim, insbesondere von 4 bis 300 urn, vorzugsweise von 5 bis 250 um. 

Herstellungsverfahren: 

[0031] Die Erfindung betrifft auch ein Verfahren zur Herstellung der erfindungsgemaBen Polyesterfolie nach dem an 

so sich aus der Literatur bekannten Extrusionsverfahren. 

[0032] Im Rahmen dieses Verfahrens wird so vorgegangen, dass die der Folie entsprechende Schmelze durch eine 
Fiachduse extrudiert wird, die so erhaltene Folie zur Verfestigung auf einer oder mehreren Walze/n abgezogen wird, 
die Folie anschlieBend biaxial gestreckt (orientiert), die biaxial gestreckte Folie thermofixiert und gegebenenfalls an 
der zur Behandlung vorgesehenen Oberflachenschicht noch corona- oder flammbehandelt wird. 

55 [0033] Zunachst wird, wie beim Extrusionsverfahren ublich, das Polymere bzw. die Polymermischung fur die Folie 
in einem Extruder komprimiert und verflussigt, wobei die gegebenenfalls als Zusatze vorgesehenen Additive bereits 
im Polymer bzw. in der Polymermischung enthalten sein konnen. Die Schmelze wird dann gleichzeitig durch eine 
Fiachduse (Breitschlitzduse) gepresst, und die ausgepresste Schmelze wird auf einer oder mehreren gekuhlten Ab- 
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zugswalzen abgezogen, wobei die Schmelze abkuhlt und sich zu einer Vorfolie verfestigt. 

[0034] Die biaxiale Streckung wird im allgemeinen sequentiell durchgefuhrt. Dabei wird die Vorfolie vorzugsweise 
zuerst in Langsrichtung (d.h. in Maschinenrichtung, = MD-Richtung) und anschlieBend in Querrichtung (d.h. senkrecht 
zur Maschinenrichtung, = TD-Richtung) gestreckt. Dies fuhrt zu einer raumlichen Ausrichtung (Orientierung) der Po- 
5 iymerketten. Das Strecken in Langsrichtung lasstsich mit Hitfezweierentsprechend dem angestrebten Streckverhaltnis 
verschieden schnell rotierender Walzen durchfuhren. Zum Querstrecken benutzt man ailgemein einen entsprechenden 
Kluppenrahmen, in dem die Folie an beiden Randem eingespannt und dann bei erhohter Temperatur nach beiden 
Seiten gezogen wird. 

[0035] Die Temperatur, bei der die Streckung durchgefuhrt wird, kann in einem relativ groBen Bereich variieren und 

10 richtet sich nach den gewunschten Eigenschaften der Folie. Im allgemeinen wird die Langsstreckung bei einer Tem- 
peratur im Bereich von 80 bis 130 °C und die Querstreckung im Bereich von 90 bis 150 °C durchgefuhrt. Das Langs- 
streckverhaltnis liegt ailgemein im Bereich von 2,5:1 bis 6:1, bevorzugt von 3:1 bis 5,5:1. Das Querstreckverhaltnis 
liegt ailgemein im Bereich von 3,0:1 bis 5,0:1 , bevorzugt von 3,5:1 bis 4,5:1 . Vor der Querstreckung kann man eine 
oder beide Oberflache(n) der Folie nach den bekannten Verfahren in-line beschichten. Die in-Line-Beschichtung kann 

is beispielsweise zu einer verbesserten Haftung einer Metal Ischicht oder einer eventuell spater aufzubringenden Druck- 
farbe, aber auch zur Verbesserung des antistatischen Verhaltens oder des Verarbeitungsverhaltens dienen. 
[0036] Fur die Herstellung einer Folie mit einem sehr hohen Mattgrad (= sehr niedrigem Glanz) und einer verbes- 
serten Transparenz hat es sich als gunstig erwiesen, wenn die pianare Orientierung Ap der Folie kleiner ist als Ap = 
0,168, bevorzugt kleiner ist als Ap = 0,164 und ganz bevorzugt kleiner ist als Ap = 0,160. In diesem Fall wird insbe- 

20 sondere die Rauigkeit der Folie erhoht, was zu einer besonders niedrigem Glanz der Folie fuhrt. 

[0037] Es hat sich herausgestellt, dass die wesentlichen EinflussgroBen auf die pianare Orientierung Ap die Verfah- 
rensparameter in der Langsstreckung und in der Querstreckung sind, sowie der SV-Wert des verwendeten Rohstoffes. 
Zu den Verfahrensparametern gehoren insbesondere die Streckverhaltnisse in Langs- und in Querrichtung (X^ und 
Ato), die Strecktemperaturen in Langs- und in Querrichtung (T MD und T^), die Folienbahngeschwindigkeit und die 

25 Art der Streckung, insbesondere diejenige in Langsrichtung der Maschine. Erhalt man beispielsweise mit einer Ma- 
schine eine pianare Orientierung der Folie von Ap = 0,1 71 mit dem Parametersatz A^ro = 4 > 8 und *td = die Streck- 
temperaturen in Langs- und in Querrichtung T MD = 80 bis 1 1 8 °C und Tjd = 80 bis 1 22 °C, so erhalt man durch Erhohung 
der Langsstrecktemperatur auf T MD = 80 bis 125 °C oder durch Erhohung der Querstrecktemperatur auf Tjq = 80 bis 
135 °C oder durch Absenkung des Langstreckverhaltnisses auf = 4,0 oder durch Absenkung des Querstreckver- 

30 haltnisses auf = 3,6 eine pianare Orientierung Ap, die im gewunschten Bereich liegt. Die Folienbahngeschwindigkeit 
betragt hierbei 300 m/min und der SV-Wert des Materials etwa 730. Die genannten Daten beziehen sich bei der Langs- 
streckung auf die sogenannte N-TEP Streckung, die sich zusammensetzt aus einem niedrig orientierenden Streck- 
schritt (LOE = Low Orientation Elongation) und einem hoch orientierenden Streckschritt (REP = Rapid Elongation 
Process). Bei anderen Streckwerken ergeben sich prinzipiell die gleichen Verhaltnisse, jedoch konnen die Zahlenwerte 

35 fur die jeweiligen Verfahrensparameter geringfugig verschieden sein. Die angegeben Temperaturen beziehen sich bei 
der Langsstreckung auf die jeweiligen Walzen temperaturen und bei der Querstreckung auf die Folientemperaturen, 
die mittels IR gemessen wurden. 

[0038] Bei der nachfolgenden Thermofixierung wird die Folie uber eine Zeitdauer von etwa 0,1 bis 10 s bei einer 
Temperatur im Bereich von 150 bis 250 °C gehalten. AnschlieBend wird die Folie in ublicher Weise aufgewickett. 
40 [0039] Bevorzugt wiroYwerden nach der biaxialen Streckung eine oder beide Oberflache/n der Folie nach einer der 
bekannten Methoden corona- oderflammbehandett. Die Behandlungsintensitat wird soeingestellt, dass sich eine Ober- 
flachenspannung im Bereich von uber 45 mN/m einstellt. 

[0040] Zur Einstellung weiterer gewunschter Eigenschaften kann die Folie zusatzlich beschichtet werden. Typische 
Beschichtungen sind haftvermrttelnd, antistatisch, schlupfverbessernd oder dehasiv wirkend. Es bietet sich an, diese 
45 zusatzliche Schichten uber in-line-Beschichtung mittels wassriger Dispersionen nach dem Streckschritt in Langsrich- 
tung und vor dem Streckschritt in Querrichtung auf die Folie aufzubringen. 

[0041] Die erfindungsgemaBe matte Folie zeichnet sich durch hervorragende optische Eigenschaften, d.h. einen 
niedrigen Glanz und eine hohe Transparenz, ein sehr gutes Handling und durch ein sehr gutes Verarbeitungsverhalten 
aus. 

50 [0042] Daneben ist bei der Herstellung der Folie gewahrteistet, dass das Verschnittmaterial (Regenerat) in einer 
Menge im Bereich von 20 bis 70 Gew.-%, bezogen auf das Gesamtgewicht der Folie, wieder der Extrusion zugefuhrt 
werden kann, ohne dass dabei die physikalischen Eigenschaften der Folie nennenswert negativ beeinftusst werden, 
insbesondere nicht ihr optisches Erscheinungsbild. 

[0043] Die Folie eignet sich demnach ganz hervorragend fur den Einsatz in der f lexiblen Verpackung und zwar ins- 
55 besondere dort, wo ihre hervorragenden optischen Eigenschaften und ihre gute Verarbeitbarkeit voll zum Tragen 
kommt. Dies ist insbesondere ihr Einsatz auf schnelllaufenden Verpackungsmaschinen. Die nachstehende Tabeile 
(Tabelle 1) fasst die wichtigsten erfindungsgemaBen Folieneigenschaften noch einmal auf einen Blick zusammen. 
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Tabelle 1 



5 



10 



15 





Bereich 






allgemein 


bevorzugt 


besonders bevorzugt 


Einheit 


Messmethode 


Folieneigenschaften 












Glanz, 60° 


<80 


<70 


<60 




DIN 67530 


COF 


< 0,5 


<0,45 


<0,40 




DIN 53375 


Mittlere Rauigkeit R a 


150 bis 1000 


175 bis 950 


200 bis 900 


nm 


DIN 4768, Cut-off von 
0,25 mm 


Messwertbereich fur 
die Gasstromung 


1-50 


1-45 




sec 


intern 


Trubung 


<90 






% 


ASTM-D 1003-52 


Planare Orientierung 
(optional) 


< 0,168 


< 0,164 


< 0,160 




intern 



20 [0044] Zur Charakterisierung der Rohstoffe und der Folien wurden im Rahmen der vorliegenden Erfindung die fol- 
genden Messmethoden benutzt: 

SV-Wert (standard viscosity) 

25 [0045] Die Standardviskositat SV (DCE) wird, angelehnt an DIN 53726, in Dichloressigsaure gemessen. Die intrin- 
sische Viskositat (IV) berechnet sich wie folgt aus der Standardviskositat IV (DCE) = 6,907 x 10 r4 SV(DCE) + 0,063096. 

Relbung 

30 [0046] Die Reibung wurde nach DIN 53 375 bestimmt. Die Gleitreibungszahl wurde 14 Tage nach der Produktion 
gemessen. 

Oberflachenspannung 

35 [0047] Die Oberflachenspannung wurde mittels der so genannten Tlntenmethode (DIN 53 364) bestimmt. 
TrObung 

[0048] Die Trubung nach Holz wurde in Anlehnung an ASTM-D 1003-52 bestimmt, wobei jedoch zur Ausnutzung 
40 des optimalen Messbereichs an vier ubereinanderliegenden Folienlagen gemessen und anstelle einer 4°-Lochblende 
eine 1°-Spaltblende eingesetzt wurde. 

Glanz 

45 [0049] Der Glanz wurde nach DIN 67 530 bestimmt. Gemessen wurde der Reflektorwert als optische KenngroBe fur 
die Oberflache einer Folie. Angelehnt an die Normen ASTM-D 523-78 und ISO 2813 wurde der Einstrahlwinkel mit 
20° oder 60° eingestellt. Ein Lichtstrahl trifft unter dem eingestellten Einstrahlwinkel auf die ebene Pruff lache und wird 
von dieser reflektiert bzw. gestreut. Die auf den photoelektronischen Empfanger auffallenden Lichtstrahlen werden als 
proportionate elektrische GroBe angezeigt. Der Messwert ist dimensionslos und muss mit dem Einstrahlwinkel ange- 

50 geben werden. 

Oberf lachen gasstromu ngszeit 

[0050] Das Prinzip des Messverfahrens basiert auf der Luftstromung zwischen einer Folienseite und einer glatten 
55 Silizium-Wafer-Platte. Die Luft stromt von der Umgebung in einen evakuierten Raum, wobei die Grenzflache zwischen 
Folie und Silizium-Wafer-Platte als Strom ungswiderstand dient. 

[0051] Eine runde Folienprobe wird auf einer Silizium-Wafer-Platte, in deren Mitte eine Bohrung die Verbindung zu 
dem Rezipienten gewahrleistet, gelegt. Der Rezipient wird auf einen Druck kleiner 0,1 mbar evakuiert. Bestimmt wird 
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die Zeit in Sekunden, die die Luft benotigt, urn in dem Rezeptienten einen Druckanstieg von 56 mbar zu bewirken. 



Messbedingurigen: 


Messflache 


45,1 cm 2 


Anpressgewicht 


1276g 


Lufttemperatur 


23 °C 


Luftfeuchte 


50 % relative Feuchte 


Gassammelvolumen 


1,2 cm 3 


Druckintervall 


56 mbar 



Bestimmung der planaren Orientierung Ap 

[0052] Die Bestimmung der planaren Orientierung erfolgt uber die Messung der Brechungsindizes mit dem Abbe- 
Refraktometer nach der intemen Betriebsvorschrift 24. 



Probenvorbereitu ng : 


ProbengroBe und Probenlange 


j 60 bis 100 mm 

: 


Probenbreite 


j entspricht Prismenbreite von 1 0 mm 

i 



[0053] Zur Bestimmung von n MD und n a (=n z ) muss die zu messende Probe aus der Folie ausgeschnitten werden, 
bei der die Laufkante der Probe exakt mit der TD-Richtung Qbereinstimmen muss. Die Proben sind aus der Mitte der 
Folienbahn zu entnehmen. Es ist dafur Sorge zu tragen, dass das Abbe-Refraktometer eine Temperatur von 23 °C 

25 hat. Auf das vor der Messung gut gesauberte untere Prisma wird mit Hilfe eines Glasstabes ein wenig Dijodmethan 
(ISM ,745) bzw. Dijodmethan-Bromnaphthalin-Gemisch aufgetragen. Der Brechungsindex des Gemisches muss gro- 
wer als 1,685 sein. Darauf wird zuerst die in TD-Richtung ausgeschnittene Probe aufgelegt, so dass die gesamte 
Prismenoberf lache bedeckt ist. Mit Hilfe eines Papiertaschentuches wird nun die Folie test auf das Prisma aufgebugeit, 
so dass die Folie fest und glatt auf liegt. Die uberflussige Flussigkeit muss abgesaugt werden. Danach wird ein wenig 

30 von der Messflussigkeit auf die Folie getropft. Das zweite Prisma wird heruntergeklappt und fest angedruckt. Nun wird 
mit Hitfe der rechten Randelschraube die Anzeigeskala soweit gedreht, bis im Bereich 1 ,62 bis 1 ,68 ein Ubergang von 
hell auf dunkel im Sichtfenster zu sehen ist. Ist der Ubergang von hell auf dunkel nicht scharf, werden mit Hilfe der 
oberen Randelschraube die Farben so zusammengefuhrt, dass nur eine helle und eine dunkle Zone sichtbar ist. Die 
scharfe Ubergangslinie wird mit Hilfe der unteren Randelschraube in den Kreuzungspunkt der beiden (im Okular) 

35 diagonalen Linien gebracht. Der nun in der Messskala angezeigte Wert wird abgelesen und in das Messprotokoll 
eingetragen. Dies ist der Brechungsindex in Maschinenrichtung n MD . Nun wird die Skala mit der unteren Randelschrau- 
be soweit verdreht, dass der im Okular sichtbare Bereich zwischen 1 ,49 und 1 ,50 zu sehen ist. 
[0054] Jetzt wird der Brechungsindex in n a bzw. n z (in Dickenrichtung der Folie) ermittelt. Damit der nur schwach 
sichtbare Ubergang besserzu sehen ist, wird auf das Okular eine Polarisationsfolie gelegt. Diese ist solange zu drehen, 

40 bis der Ubergang deutlich zu sehen ist. Es gilt das gleiche wie bei der Bestimmung von n MD . Ist der Ubergang von hell 
auf dunkel nicht scharf (farbig), dann werden mit Hilfe der oberen Randelschraube die Farben zusammengefuhrt, so 
dass ein scharfer Ubergang zu sehen ist. Diese scharfe Ubergangslinie wird mit Hilfe der unteren Randelschraube in 
den Kreuzungspunkt der beiden diagonalen Linien gebracht und den auf der Skala angezeigten Wert abgelesen und 
in die Tabelie eingetragen. 

45 [0055] AnschlieBend wird die Probegedreht und die entsprechenden Brechungsindizes n MD und n a (=n z ) deranderen 
Oberf lachenseite gemessen und in eine entsprechende Tabeile eingetragen. 

[0056] Nach der Bestimmung der Brechungsindizes in MD-Richtung bzw. in Dickenrichtung wird der in MD-Richtung 
herausgeschnittene Probenstreifen aufgelegt und entsprechend die Brechungsindizes n^ und n a (= n z ) bestimmt. Der 
Streifen wird umgedreht und die Werte fur die B-Seite gemessen. Die Werte fur die A-Seite und die B-Seite werden 
50 zu mittleren Brechungswerten zusammengefasst. Die Orientierungswerte werden dann aus den Brechungsindizes 
nach den folgenden Formeln berechnet: 

An = n MD - n TO 

55 

A P = ( n MD + n TD) /2 " n z 
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n av=( n MD + n TD + n z) /3 

Messung des mittleren Durchmessers 

5 

[0057] Die Bestimmung des mittleren Durchmessers wurde mittels Laser auf einem Malvern Master Sizer nach 
der Standardmethode durchgefuhrt (andere Messgerate sind z.B. Horiba LA 500 oder Sympathec Helos, welche das 
gleiche Messprinzip verwenden). Die Proben wurden dazu in eine Kuvette mit Wasser gegeben und diese dann in das 
Messgerat gestellt. Der Messvorgang ist automatisch und beinhaltet auch die mathematische Bestimmung des d^- 
io Wertes. 

[0058] Der d^-Weil wird dabei definitionsgemaB aus der (relativen) Summenkurve der PartikelgroBenverteilung 
bestimmt: Der Schnittpunkt des 50 % Ordinatenwertes mit der Summenkurve liefert auf der Abszissenachse sofort 
den gewunschten d^-Weil. Wie dies zu verstehen ist, wird in Figur 1 naher verdeutlicht. 

is Messung der SPAN 98 

[0059] Die Bestimmung der SPAN 98 wurde mit dem gleichen Messgerat durchgefuhrt, wie oben bei der Bestimmung 
des mittleren Durchmessers d^ beschrieben. Die SPAN 98 ist dabei wie folgt definiert: 

SPAN98= dgQ ~ 

[0060] Der Ermittlung von dga und d 10 wird wiederum die (relative) Summenkurve der PartikelgroBenverteilung zu 
25 Grunde gelegt. Der Schnittpunkt des 98 % Ordinatenwertes mit der Summenkurve liefert auf der Abszissenachse sofort 
den gewunschten dg 8 -Wert und der Schnittpunkt des 1 0 % Ordinatenwertes der Summenkurve mit der Kurve liefert 
auf der Abszissenachse sofort den gewunschten d 10 -Wert. Wie dies genau zu verstehen ist, wird in Flgur 2 naher 
verdeutlicht. 

30 Beispiel 1 

[0061] Chips aus Polyethylenterephthalat (hergestellt Qber das Umesterungsverfahren mit Mn als Umesterungska- 
talysator, Mn-Konzentration: 100 ppm) wurden bei einer Temperatur von 150 °C auf eine Restfeuchte von unterhalb 
100 ppm getrocknet und dem Extruder fur die Basisschicht (B) zugefuhrt. 
35 [0062] Dann wurde durch Extrusion und anschlieBende stufenweise Orientierung in Langs- und Quemchtung eine 
matte, einschichtige Folie mit einer Gesamtdicke von 23 um hergestellt. 
[0063] Folie, Mischung aus: 

60 Gew.-% Polyethylenterephthalat mit einem SV-Wert von 800 
40 40 Gew.-% Masterbatch aus 95 Gew.-% Polyethylenterephthalat und 5,0 Gew.-% Kieselsaurepartikel (<8> Syfysia 
430 von der Fa. Fuji/Japan) mit einem d^-Weit von 3,4 urn und einer SPAN 98 von 1 ,4. 

[0064] Die Herstellungsbedingungen in den einzelnen Verfahrensschritten waren: 



Extrusion 


Temperaturen 


290 


°C 




Temperatur der Abzugswalze 


30 


°C 


Langsstreckung 


Temperatur. 


80-126 


°C 




Langsstreckverhaftnis: 


4,0 




Querstreckung 


Temperatur: 


80-135 


°C 




Querstreckverhaltnis 


4,0 




Fixierung 


Temperatur. 


230 


°C 




Dauer: 


3 


s 



55 [0065] Die Folie hatte den geforderten niedrigen Glanz und die geforderte niedrige Trubung. Weiterhin zeigt die Folie 
das gewunschte Handling und das gewunschte Verarbeitungsverhalten. Der Folienaufbau und die erzielten Eigen- 
schaften derart hergestelfter Folien sind in den Tabellen 2 und 3 dargestellt. 
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Belspiel 2 

[0066] Im Vergleich zu Beispiel 1 wurde die Zusammensetzung der Folie geandert: 
Folie, Mischung aus: 

5 

50 Gew.-% Polyethylenterephthalat mit einem SV-Wert von 800 

50 Gew.-% Masterbatch aus 95 Gew.-% Polyethylenterephthalat und 5,0 Gew.-% Kieselsaurepartikel (® Sylysia 
430 von der Fa. Fuji/Japan) mit einem dgQ-Wert von 3,4 pjn und einer SPAN 98 von 1 ,4. 

10 [0067] Der Mattgrad der Folie hat sich hierdurch verbessert. 

Beispiel 3 

[0068] Im Vergleich zu Beispiel 2 wurde die Zusammensetzung der Folie geandert: 
15 Folie, Mischung aus: 

40 Gew.-% Polyethylenterephthalat mit einem SV-Wert von 800 

60 Gew.-% Masterbatch aus 95 Gew.-% Polyethylenterephthalat und 5,0 Gew.-% Kieselsaurepartikel (® Sylysia 
430 von der Fa. Fuji/Japan) mit einem dgo-Wert von 3,4 jim und einer SPAN 98 von 1 ,4. 

20 

Beispiel 4 

[0069] Im Vergleich zu Beispiel 3 wurde die Zusammensetzung der Folie geandert. Ansteile des Polyethylenter- 
ephthalat mit einem SV-Wert von 800 wurden jetzt 20 Gew.-% der polymeren Komponente I der Folie dazugegeben. 
25 Die Komponente I setzt sich dabei wie folgt zusammen: 

a) 90 Mol-% Isophthalsaure; 

b) 10 Mol-% Natrium-5-sulfoisophthalsaure. 

30 [0070] Durch die Zufuhrung der Komponente I in die Folie wurde der Glanz der Folie weiter abgesenkt und die 
Transparenz der Folie verbessert. 
[0071] Basisschicht (B), Mischung aus: 

20 Gew:-% Polyethylenterephthalat mit einem SV-Wert von 800 
35 20 Gew.-% Komponente I 

60 Gew.-% Masterbatch aus 95 Gew.-% Polyethylenterephthalat und 5,0 Gew.-% Kieselsaurepartikel (® Sylysia 
430 von der Fa. Fuji/Japan) mit einem dso-wert von 3,4 u/n und einer SPAN 98 von 1,4. 

Vergleichsbeispiel 1 

40 

[0072] Im Vergleich zu Beispiel 1 wurde jetzt die Folie mit einem Pigmentsystem entsprechend dem Stand derTechnik 
gemaB der US-PS 3,154,461 rezepturiert. Der Mattgrad der Folie ist deutlich schlechter geworden. 
[0073] Folie, Mischung aus: 

40 Gew.-% Polyethylenterephthalat mit einem SV-Wert von 800 

60 Gew.-% Masterbatch aus 95 Gew.-% Polyethylenterephthalat und 5,0 Gew.-% Kieselsaurepartikel mit einem 
dgQ-Wert von 5,5 jim und einer SPAN 98 von 2,0 

so Tabelle 2 



Beispiel 


Foliendicke jim 


Verwendete Pigmente 


mittlerer Pigment- 
Durchmesserin Folie 
[um] 


Span 98 


Pigmentkonzentration 
ppm 


B1 


23 


Sylysia 430 


3,4 


1,4 


20000 


B2 


23 


Sylysia 430 


3,4 


1,4 


25000 


; B3 


23 


Sylysia 430 


3,4 


1,4 


30000 
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Tabelle 2 (fortgesetzt) 



Beispiel 


Foliendicke ujti 


Verwendete Pigmente 


mittlerer Pigment- 
Durchmesserin Folie 
[um] 


Span 98 


P igmentko nzentration 
ppm 


B4 


23 


Sylysia 430 


3,4 


1,4 


30000 


VB 1 


23 


SiQ 2 


5,5 


2,0 


30000 | 


Tabelle 3 


Beispiel 


Reibung COF 


Mittlere Rauigkeit R a 
[nm] 


Messwerte fur die 
Gasstromung [sec] 


Ap 


Glanz 


Trubung [%] 


B1 


0,44 


230 


12 


0,164 


35 


65 


B2 


0,43 


237 


8 


0,164 


20 


75 


B3 


0,41 


250 


6 


0,164 


15 


80 


B4 


0,37 


270 


5 


0,164 


14 


55 


VB 1 


0,45 


220 


12 


0,164 


55 


70 



PatentansprOche 

25 1 . Matte, biaxial orientierte Polyesterfolie mit mindestens einer Basisschicht (B), die mindestens 70 Gew.-% thermo- 
plastischen Polyester aus im wesentlichen Ethylenglykol- und Terephthalsaure-Einheiten enthalt, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Folie zusatzlich ein Pigmentsystem enthalt, das die folgenden Merkmaie besitzt: 

a) der mittlere Durchmesser der Pigmentkorner (d 50 -Wert) liegt im Bereich von 2 bis 5 nm 
30 b) die Streuung der Verteilung der KorngroBe der Pigmentkorner, ausgedruckt durch den SPAN 98, ist Weiner/ 

gleich 1 ,9 und 

c) die Konzentration der Pigmentkorner liegt im Bereich 1 ,0 bis 1 0 Gew.-%. 

2. Matte Polyesterfolie nach Anspruch 1 , dadurch gekennzelchnet, dass die Folie ein Pigmentsystem enthalt, das 
35 bevorzugt einen mittleren Durchmesser (dsQ-Wert) im Bereich von 2,1 bis 4,9 und besonders bevorzugt im Bereich 

von 2,2 bis 4,8 p.m hat. 

3. Matte Polyesterfolie nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzelchnet, dass die Folie ein Pigmentsystem enthalt, 
das bevorzugt einen SPAN 98 von kleiner/gleich 1 ,8 und besonders bevorzugt von kleiner/gleich 1 ,7 hat. 

40 

4. Matte Polyesterfolie nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzelchnet, dass die Pigmentkonzentration 
in der Folie bevorzugt im Bereich von 1,1 bis 7,5 Gew.-% und besonders bevorzugt im Bereich von 1,2 bis 5,0 
Gew.-% liegt. 

45 5. Matte Polyesterfolie nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Folie neben dem 
thermoplastischen Polyester zusatzlich eine weftere pofymere Komponente I enthalt, die ein Copolymer aus dem 
Kondensationsprodukt der folgenden Monomeren bzw. deren zur Bildung von Polyestern bef ahigten Derivaten ist: 

a) 65 bis 95 Mol-% Isophthalsaure; 
so b) 0 bis 30 Mol-% wenigstens einer aliphatische Dicarbonsaure mit der Formel 

HOOC(CH 2 ) n COOH, wobei n im Bereich von 1 bis 11 liegt; 

c) 5 bis 15 Mol-% wenigstens eines Sulfomonomeren enthaftend eine Alkalimetallsulfonatgruppe an dem aro- 
matischen Teil einer Dicarbonsaure; 

d) die zur Bildung von 1 00 Mol-% Kondensat notwendige stochiometrische Menge eines copofymerisierbaren 
55 aliphatischen oder cycloaliphatischen Glykols mit 2 bis 11 Kohlenstoffatomen; 

wobei die Prozentangaben jeweils bezogen sind auf die Gesamtmenge der die Komponente I bildenden Mono- 
meren. 
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6. Matte Polyesterfolie nach Anspruch 5, dadurch gekennzelchnet, dass sie Komponente I in einer Menge von bis 
zu 30 Gew.-% enthalt, bezogen auf das Gesamtgewicht der Folie. 

7. Matte Polyesterfolie nach einem der Anspruche 1 bis 6, dadurch gekennzelchnet, dass sie eine Rauigkeit, aus- 
5 gedriickt durch ihren R a -Wert, im Bereich von 1 50 bis 1 000 nm, bevorzugt 1 75 bis 950 nm und besonders bevorzugt 

200 bis 900 nm, besitzt und dass der Messwert der Gasstromung im Bereich von 1 bis 50 s, bevorzugt im Bereich 
von 1 bis 45 s, liegt. 

8. Matte Polyesterfolie nach einem der Anspruche 1 bis 7, dadurch gekennzelchnet, dass sie eine Dicke im Bereich 
w von 3 bis 350 urn, insbesondere von 4 bis 300 um, vorzugsweise von 5 bis 250 \wn, besitzt. 

9. Verfahren zum Herstellen einer matten Polyesterfolie nach einem der Anspruche 1 bis 8 nach dem Extrusionsver- 
fahren, bei dem die der Folie entsprechende Schmelze durch eine Flachduse extrudiert wird, die so erhaltene 
Folie zur Verfestigung auf einer oder mehreren Walze/n abgezogen wird, die Folie anschlieBend biaxial gestreckt, 

is die biaxial gestreckte Folie thermofixiert und gegebenenfalls an der zur Behandlung vorgesehenen Oberflachen- 

schicht noch corona- oder flammbehandelt wird, dadurch gekennzelchnet, dass die Langsstreckung bei einer 
Temperatur im Bereich von 80 bis 130 °C und die Querstreckung im Bereich von 90 bis 150 °C durchgefuhrt wird 
und dass das Langsstreckverhaltnis auf einen Bereich von 2,5:1 bis 6:1, bevorzugt von 3:1 bis 5,5:1, uns das 
Querstreckvemaltnis auf einen Bereich von 3,0:1 bis 5,0:1 , bevorzugt von 3,5:1 bis 4,5:1 , eingestellt wird. 

20 

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzelchnet, dass die Streckparameter so eingestellt werden, dass 
die planare Orientierung Ap der Folie kleiner ist ats 0,168, bevorzugt kleiner ist als 0,164, ganz bevorzugt kleiner 
istals 0,160. 

25 11. Verfahren nach Anspruch 9 oder 1 0, dadurch gekennzelchnet, dass der Folie bei der Herstellung Verschnittma- 
terial, das wahrend der Herstellung anfallt, als Regenerat in einer Menge im Bereich von bis zu 70 Gew.-%, bezogen 
auf das Gesamtgewicht der Folie, wieder bei der Extrusion zugefuhrt wird. 

12. Verwendung einer Folie nach einem der Anspruche 1 bis 8 fur den Einsatz in derflexiblen Verpackung, insbeson- 
30 dere auf schnelllaufenden Verpackungsmaschinen. 



35 



40 



45 



50 



55 
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Figur 1 

O(d) 



Figur 2 
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T : der Erflndung aigrunde llegende Theorfen oder GrundsAl20 
E : aDeres Patentdokumeni, das )edoch erst am oder 
nactt dem Arunektedatum veroflentlctit worden tet 
D : in der Anmeldang angefOhrtes Dokument 
L : aua onderen Grtinden angerohrtes Ookument 

& ' : "Mi'lgiod"d«"gieWten Palentfamile.ubeT^rsiimmendes 
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Europttisdies 



EUROPArSCHER RECHERCHENBERICHT 



Nmrwner der Aniw ridun g 

EP 01 12 2695 



EINSCHLAGIGE DOKUMENTE 



Kategorie 



Kennzelchnung des Dokuments rrtt Angabe, soweit ertorienich, 
der rnaflgebHcften Tejjg 



Anspruch 



KLASSJFtKATrON DER 
ANUELDUNQ (lntCL7) 



0,A 



US 3 154 461 A (JOHNSON DOUGLAS L) 
27. Oktober 1964 (1964-10-27) 

* Spalte 2, Zeile 3-29 * 

* Anspruche 1,3 * 

* Abblldungen 1-3 * 



1,2,4,8, 
9 



RECHERCHIERTE 
SACHGEBfETE (lntCt7) 



Der voriiegerKte Recherchenberfcht wurde fQraJte Paten tan sprOche ersteilt 



DEN HAA6 



AbochJufldatum der Roohoroho 

1. Februar 2002 



Pari or 

Stabel, A 



KATEGORIE DEH GENANN T EN DOKUMENTE 

X : von besonderer Bedeulung aitotn beirachtet 

Y : von besonderet Bedeulung In Veittndunfj raft etner 

anderen Veriiftertlcfujng darsalben Kategorie 
A - lectinotoglschef Hints rgnjnd 
O : nfchtscnrfflicho Offenbarung 
P.I ' 



T : der Erf indung njgrunde liegenda Theonen Oder Grundsdtza 
E : Meres PatenWokument, das jedocii erst am oder 
nach dem AnmeUedatum verttffeniUcht worden fet 
D: tat der AnmeMung angefuhrtes Dokumeni 
L : aus anderon Grunden angofuhrtes Dokumeni 

& : Mlgted der gleichen Palenlfamtte.QberernsUrr»ner«Jes 
Dokumeni 
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ANHANG ZUM EUROPAISCHEN RECHERCHENBERICHT 
OBER DIE EUROPAlSCHE PATENT ANMELDUNG NR. 



EP 01 12 2695 



In c§esem Anhang sind die Mitglleder der Patentlamlllen der im obengenannten europ&schen Recherchenberichl angetiihrten 
Patentdokumente angegeben. 

Die Angaben Ober die FamilienmHglieder entsprechen dem Stand der Date) des EuropSschen Paten lamls am 
Diese Angaben damn nur air Unterrichtung und erfolgen ohne Gewflhr. 

01-02-2002 



tm Recherchenberichl 
angetflhrtes Patentdokument 



Datum der 
Verfiftentfchung 



Mltglied(er) der 
Patentfamllle 



Datum der 
VerOftentUchung 



EP 0976548 



02-02-2000 



DE 
EP 
JP 



19834603 Al 
0976548 A2 
2000052523 A 



US 4990400 



05-02-1991 



JP 
OP 
JP 
JP 
JP 
JP 
JP 
JP 
JP 
JP 
JP 
JP 
JP 
JP 
JP 
JP 
JP 
JP 
JP 
AT 
DE 
DE 
EP 
ES 
KR 
US 



2516612 B2 

63199244 A 
7052506 B 

63247913 A 

63289029 A 
7031802 B 

63308723 A 
7050524 B 

63311622 A 
7070042 B 

63316316 A 
7070420 B 

63316419 A 
7119292 B 

63317533 A 
2566578 B2 

64000128 A 
8031391 B 

64001217 A 
109493 T 
3750319 Dl 
3750319 T2 
0257611 A2 
2056802 T3 
9606092 Bl 
5106681 A 



US 5073435 



17-12-1991 FR 
AT 
AU 
AU 
BR 
CA 
DE 
DK 
EP 
FI 
GR 
IL 
IN 
JP 
NO 



2608507 Al 
61385 T 

600542 B2 
8293887 A 
8707197 A 
1325702 Al 
3768455 Dl 

678187 A ,B, 
0272993 A2 

875677 A ,B, 
3001872 T3 
84712 A 

170543 Al 
63168350 A 

875346 A ,B, 



03-02-2000 
02-02-2000 
22-02-2000 



24- 07-1996 
17-08-1988 
05-06-1995 

14- 10-1988 

25- 11-1988 
10-04-1995 
16-12-1988 
31-05-1995 
20-12-1988 
31-07-1995 
23-12-1988 
31-07-1995 
23-12-1988 

20- 12-1995 

26- 12-1988 
25-12-1996 
05-01-1989 

27- 03-1996 
05-01-1989 

15- 08-1994 
08-09-1994 
23-03-1995 
02-03-1988 

16- 10-1994 
08-05-1996 

21- 04-1992 



24-06-1988 

15- 03-1991 

16- 08-1990 

23- 06-1988 
16-08-1988 
04-01-1994 

11- 04-1991 
29-08-1988 
29-06-1988 

24- 06-1988 

23- 11-1992 

12- 05-1991 

11- 04-1992 

12- 07-1988 

24- 06-1988 



Fur nahere Elnzelhelten zu dlesem Anhang : siene Amtsblatt des EuiopSlschen Patenlamts, Nr.12/82 
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ANHANG ZUM EUROPAISCHEN RECHERCHENBERICHT 
UBER DIE EUROPAtSCHE PATENTANMELDUNG NR. 



EP 01 12 2695 



In cfcesem Anhang slrxj die Mitglieder der Patenttamlifen der im obengenannten europaischen Recherchenbericht angefuhrten 
Patentdokumsnte angegeben. 

Die Angaben Ober die Familieftmttgjieder entsprechen dem Stand der Dalai des Europdlschen Patentamts am 
Die se Angaben dienen nur zur Unterrfchtung und erfokjen ohne Gewdhr. 

01-02-2002 



Im Recherchenbericht 
angaWhrtes Patentdokument 



Datum der 
Verolfentltehung 



Mitglled(er ) der 
Patenttamilie 



Datum der 
Ven&ffenttichung 



US 5073435 


A 




NZ 


223038 A 


21-12-1989 








PT 


86447 A ,B 


01-01-1988 








ZA 


8709551 A 


16-06-1988 


EP 0377495 


A 


11-07-1990 


US 


4990401 A 


05-02-1991 








AU 


617567 B2 


28-11-1991 








AU 


4701489 A 


12-07-1990 








CA 


2006109 Al 


06-07-1990 








DE 


69030125 Dl 


17-04-1997 








DE 


69030125 T2 


21-08-1997 








EP 


0377495 A2 


11-07-1990 








JP 


2239924 A 


21-09-1990 








JP 


3031680 B2 


10-04-2000 








KR 


159283 Bl 


15-01-1999 








US 


5043197 A 


27-08-1991 


US 3154461 


A 


27-10-1964 


KEINE 







F0r nahere BnzeJheiten zu diesem Anhang : siehe Amtsbtatt des Europaischen Patentamts, Nr.12/82 
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